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(S) Procede et dlsposltif de j ointoyage d Elements de condurte de transport de flulde 
© Procede et dispositif de jointoyage d'elements de con- 
duitede transport de fluide comportant un tube metallique et 
une couche anti-corrosion en un materiau elastomere ainsi 
que, le cas echeant. des moyens d'isoletion thermique en- 
tourant ladite couche. 

Pour menager une couche anti-corrosion continue on 
rapporte un manchon (20) en un materiau de meme nature 
que celui constitutif de la couche anti-corrosion 02). de pre- 
ference en le meme materiau, rendu solidaire des tubes met- 
alliques (11) des elements adjacents (10, , 10 7 ), par une oper- 
ation de vulcanisation in situ conduite par mise en oeuvre 
d'un cycle thermique obtenu a I'aide de moyens (22) de 
chauffage par induction desdits tubes metalliques 

Application : Construction des pipe-lines, notamment de 
transport de petrole de champs off-shore. 


FIG.2 
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L'invention a pour objet un procede et un disposi- 
tif de jointoyage d' elements de conduite de fluide. 

EHe vise, en particulier, un procede et un dispo- 
sitif propres a €tre mis en oeuvre pour 1 * assemblage, sur 
5 leur lieu de montage, d' elements de conduites de transport de 
fluide, en particulier, mais non exclusivement, du type de 
celles utilisees pour le transport de fluides comme du gaz ou 
de l'huile de champs petroliers off-shore ou, encore, de con- 
duites pour le transport de vapeur comme utilisees dans les 
10 canalisations de chauffage urbain. 

Les conduites ou canalisations de transport de 
fluide du genre de celles mentionnees ci-dessus comprennent 
glneralement un tube metallique dont la surface externe est 
garnie d'une couche anti-corrosion en un materiau elastomere 
15 ou en une resine epoxy solidaire dudit tube. Lorsque le flui- 
de a transporter presente un gradient de temperature avec le 
milieu environnant, la conduite ou canalisation est en outre 
munie de moyens d' isolation thermique, le plus souvent une 
gaine monocouche ou multicouches en un materiau a faible 
coefficient de conductibilite thermique elle-meme revetue 
d'une enveloppe externe de protection mecanique. Les elements 
ou troncons de canalisation prefabriqu4s en usine comportent 
au voisinage de leurs extremites de courtes longueurs de tube 
metallique denudees, c'est-a-dire des parties non garnies de 
25 la couche anti-corrosion et. des moyens d 'isolation thermique 
pour permettre le soudage entre eux de trongons ou elements 
ad jacents. 

Pour la construction sur le lieu d* utilisation, ou 
au voisinage de celui^-ci, d'une conduite ou canalisation des- 

30 tinee a etre immergee, on soude entre eux des troncons ou 
elements de canalisation adjacents et les troncons ou ele- 
ments ainsi soudes sont ensuite jointoyes entre eux, soit a 
terre, soit a bord d'une barge specialement equipee pour la 
pose de conduites sur fonds marins ou lacustres, 1' operation 

35 de jointoyage ayant pour but d' assurer la continuity de la 


20 
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couche anti-corrosion ct, le cas £ch£ant, des moyens desola- 
tion thermique au niveau des joints pour que soient reraplies 
les conditions de s^etirit^ imposdes par les cahiers des char- 
ges relatifs a de telles conduites ou canalisations immerg£es 

5 et/ou enterr^es. 

On a deja propos^ , pour 1* execution de cette opera- 
tion de jointoyage, de d'abord rapporter un primaire d'adhe- 
risation sur la couche anti-corrosion puis recouvrir la zone 
de joint a l'aide de deux coquilles semi-cylindriques inte- 

0 rieurement garnies de poly urethanne et maintenues en place 
sous pression, sur la canalisation, a l'aide de colliers, ces 
operations prec£dant la raise en place d'un moule metallique 
qui a lieu apres enlevement des colliers et des coquilles d£s 
debut de la prise du poly urethanne, ledit moule servant a la 

.5 fabrication d'un joint ou manchori en un mat£riau a base de 
bi-composants, comme du polyurethanne, inject^ in situ, a 
froid. La duree de fabrication d'un tel joint est relative- 
merit longue, ce qui greve d'autant le cout de construction de 
la conduite ou de la canalisation, notamment lorsque l'assera- 

20 blage est effectue sur une barge dorit les frais d'exploita- 
tion sont inportants ; en outre il n' est pas toujours possi- 
ble d'assurer un r^sultat satis'f aisaht en raison, notamment, 
des difficult^ inhlrentes a l : a Realisation d'une b^nne atfhe- 
sion du materiau constitutif du rtiahchon sur des tubes metal- 

25 liques humides d'une part et, b'autre part, en raison des 
differences de nature des ma t£riaux constitutif s de la couche 
anti-corrosion mise en place eh usine et du manchon qui font 
que l'on n'obtient pas une adherence parfaite du manchon et 
de ladite couche en particulier dans les zones de raccorde- 

30 raent de ladite couche et des extremites du manchon qui sont 
celles ou les risques sont lies plus importants. 

Pour pallier 1 1 inconvenient mentionne en dernier 
lieu ci-dessus, a savoir celui de la difference de nature des 
mat£riaux constitutifs de la couche anti-corrosion proprement 

35 dite et du manchon rapporte au droit de la zone de joint, on 
a deja propose, dans le cas de tubes metal! iques garnis d'une 
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couche anti-corrosion en resine epoxy de faible epaieseur, de 
l'ordre de 200 a 500 p, de former ledit manchon en la mime 
resine epoxy que celle deposee en usine eur l'element ou 
tronqon de conduit e. 

5 Dans un mode operatoire connu, on porte les extre- 

nates reunies par soudure de deux elements de tubes adjacents 
& une temperature de l'ordre de 200 a 250*C, soit a l'aide 
d'une torche, soit en faisant application de phenomenes de- 
duction electrique et l'on projette ensuite sur les parties 
10 chauffees de la resine epoxy en poudre qui est ainsi fixee au 
tube metallique par adherisation par fusion, suivant un pro- 
cessus communement designe en anglais sous le nom de pbe 
(Fusion Bonded Epoxy). 

Un tel procede, dans lequel le tube metallique est 
15 chauffe par une impulsion brutale, ne peut pas etre mis en 
oeuvre pour le jointoyage d' elements de canalisation compor- 
tant en tant que couche anti-corrosion un materiau elastomere 
fxxe sur le tube metallique a l'aide d'un ou de primaires 
d' adherisation et muni en outre de moyens d'isolation thermi- 
20 que et cela parce que le chauf f age sans precautions des ex- 
tremites des elements de tubes adjacents risquerait 
d'endommager lesdits moyens d'isolation ainsi que le ou les 
primaires d ! adherisation. De plus, et en raison de la maniere 
meme dont est apportee la resine epoxy constitutive du 
25 manchon, c'est-a-dire par projection, le procede ne permet 
pas l'obtention d'une epaisseur reguliere et constante dudit 
manchon propre a assurer la continuity uniforme voulue de la 
couche anti-corrosion. 

Le probleme restait done entier de fournir un 
30 procede et un dispositif permettant de pallier les inconve- 
nients des precedes connus d' injection a froid de bi-compo- 
sants comme du polyurethanne ou les inconvenients des prece- 
des connus d • adherisation d'une resine par fusion, en parti- 
culier pour l'obtention d'un jointoyage satisfaisant de tron- 
35 cons ou elements de conduite a tube metallique comportant une 
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couche anti-corrosion en materiau elaetomere maie egalement 
dee nioyens d' isolation therraigue entourant ladite couche. 

Ce probl&me a maintenant 6te rfesolu par la Demande- 
resse qui propose un procSde pour le jointoyage d 1 Elements de 
5 conduite de transport de f luide comportant un tube ra£tallique 
et une couche anti-corrosion en un mat£riau 6lastomere ainsi 
que, le cas £ch£ant, des moyens d'isolation thermique .entou- 
rant ladite couche dans lequel on effectue la soudure des ex- 
tremites des tubes metalliques adjacents et dans lequel on 
10 forme ensuite un mancbon sensiblement au droit desdit^s ex- 
trlmites, caractlrise en ce que, pour manager une coucTie 
anti-corrosion continue, ledit manchon est en un mat£riau de 
meme nature que celui constitutif de la couche anti-corro- 
sion, de preference en le meme materiau, rendu solidaire des 
15 tubes metalliques des £l£ments adjacents par une operation de 
vulcanisation in situ conduite par mise en oeuyre d'un cycle 
thermique obtenu a 1' aide de moyens de chauffage par induc- 
tion desdits tubes metalliques. 

Dans une forme de realisation avantageuse, le man- 
20 ebon, dont la vulcanisation in situ est caracteristique du 
procedeselon 1' invention, est depose initialement sous forme 
d'une couche d'elastomere cru de meme nature et avantageuse- 
ment de meme composition que, celui constitutif de la couche 
anti-corrosion prealablement f ixee en usine sur les tron<jons 
25 ou elements de conduite a assembler, dans certains cas, un 
materiau du type polyur£thanne, le manchon ayant une epais- 
seur sensiblement £gale a celle de ladite couche et etant 
rapporte sur les extremit^s nues des tubes metalliques apres 
traitement desdites extr&nites par un processus en soi connu 
30 identique a celui mis en oeuvre pour la fabrication des ele-? 
ments en usine. 

Un dispositif pour la mise en oeuyre du prqeede se- 
lon l'invention cbnprend alors des moyens propres a cr^er par 
induction l'^chauffement voulu dans les tubes , metalliques 
3 5 about es adjacents, avantageusement sous forme d'un bobinage, 
et des moyens pour 1 * alimentation et la commande suivant un 
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cycle predetermine de la puissance induite fournie audit bo- 
binage. 

Dane une forme de realisation, le bobinage d f induc- 
tion est sous forme d'une multiplicity de spires lesquelles 
sont mises en place autour d'un tube et d£plac£es le long de 
celui-ci au fur et a mesure de la construction de la conduite 
ou canalisation. 

Dans une variante, le bobinage d' induction est rea- 
lise sous forme d'une pince articul£e, a deux demi-coguilles , 
de sorte que le dispositif peut etre mis en place au droit 
d'une zone de jointoyage puis retire de ladite zone par 
ouverture des demi-coquilles pour etre transport^ a une autre 
extremite de tube a jointoyer. 

On fournit ainsi un procede et un dispositif qui 
15 r^duisent considerablement le tenps n£cessaire pour l'obten- 
tion d'un jointoyage satisfaisant de deux Elements aboutes de 
conduite de transport de fiuide, notamment eu £gar;d a la con- 
tinuity de la couche anti-cprrosipn. 

On fournit £galement ainsi un procede et un dispo- 
sitif pour sa mise en oeuvre qui permettent d'obtenir les re- 
sultats mentionnes ci-dessus nonobstant les conditions re- 
gnant sur les chantiers de construction des conduites, en 
particulier en ce qui concerne l'humidite. 

L 1 invention sera bien comprise par la description 
qui suit, faite a titre d'exemple et en reference au dessin 
annexe dans lequel : 

- la figure 1 est une vue en perspective, sch£mati- 
que, d'un dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon 
1 'invention ; 

- la figure 2 est une vue sch^matique en coupe 
longitudinale montrant deux £l£ments de conduite aboutes et 
les moyens pour la realisation d'un jointoyage selon 1* inven- 
tion ; 

- la figure 3 est une vue analogue a celle de la 
35 figure 2 mais pour une variante de realisation. 


20 


25 
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Pour la construction d'une conduite de transport de 
fluide, par exemple et sane que cette indication ait quelque 
caractere limitatif que ce soit, pour le transport de fluide 
cornme du gaz ou de l'huile de champs p£troliers off— shore, bu 
5 pour le transport de fluides caloporteurs comme ceux utilises 
dans les canalisations de chauffage urbain, on procede sur un 
chantier de construction, ou au voisinage de celui-ci, au 
jointoyage d'^l^ments adjacents 10i et 1-0*2 # prefabriqu^s en 
usine et qui comprennent chacun un tube in£tallique 11 garni 

10 d'une couche anti-corrosion 12 en un materiau elastomere 
elle-meme entour^e de moyens d* isolation thermique montr^s 
schema tiquement en 13 et qui peuvent etre constitues par une 
gaine 14 en un ou des materiaux lacunaires sur iaquelle est 
rapportee une couche de protection externe 15, Pour permettre 

15 d'ef fectuer la soudure 16 de deux 6l6ments 10^ et IO2 abou- 
tes, les elements 10^ et IO2 sont prefabriques en usine de 
maniere a presenter au voisinage de leurs extremit4s de cour- 
tes longueurs de tube metallique 11 denudees, c'est-a-dire 
non garnies de la couche arit i-corrosion 12 et des moyens d'i- 

20 solation thermique 13, figure 2. La longueur de la partie me- 
tallique a nu peut etre de l'ordre de 15 a 18 cm, et celle de 
la zone recouverte de la couche anti-corrosion uniquement du 
mene ordre de grandeur, pour des Elements de douze metres de 
long environ. 

2 5 La soudure effectuee, on procede au jointoyage pro- 

prenent dit . 

Selon 1 1 invention, on prevoit pour ce faire de for- 
mer, au droit de la zone de contact des extremites de deux 
elements adjacents, un manchon 20 en un materiau de meme na- 

30 ture que celui constitutif de la couche anti-corrosion 12, de 
preference en le meme materiau, ledit manchon etant rendu so- 
lidaire des tubes metalliques 11 des Elements adjacents 10j 
et IO2 par une operation de vulcanisation in situ conduite 
par mise en oeuvre d'un cycle thermique obtenu a l f aide de 

35 moyens 21 de chauffage par induction desdits tubes metalli- 
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ques . 

De tels rooyehs de chauffage par induction sont bien 
connus et ne eeront pas decrits ici de fac.on detainee. 

lis peuvent etre realises sous forme d'un bobinage 
d'induction 22 relie a des moyens 23 d 'alimentation et de 
controle de la puissance induite. 

En variante, lee moyens 21 sont sous forme d'une 
pince articulee, a deux demi-coquilles, reliees aux moyens 
23, le dispositif pouvant alors etre mie en place eu droit 


d'une zone de jointoyage puis retire de ladite zone par 
ouverture des demi-coquilles pour Stre transporte a une autre 
extremity de tube a jointoyer. 

De faqon plus precise, apres soudure des parties 
aboutees des extremites des elements 10i et 10 2 , la surface 
15 externe des tubes metalliques 11 est soumise a un traitement 
de preparation raecanique, par sablage ou grenaillage puis, le 
cas echeant apres sechage de la surface metallique externe a 
l'aide des moyens 21, a un traitement de preparation cbimique 
destine a permettre 1 'adhesion du manchon prevu pour former 
20 la continuity de la couche anti-corrosion 12. Ce traitement 
de preparation cbimique, en soi connu, et qui consiste gene- 
ralement en la pose d'un ou de primaires d' adhesion dont les 
solvants peuvent egalement etre rapidement elimines par 
chauffage a l'aide des moyens 21, est suivi par la pose d'une 
25 couche d'elastomere cru de meme nature et avantageusement de 
meme composition que belle du materiau constitutif de la cou- 
che 12, dans certains cas, un materiau du type polyurethanne , 
Apres mise en place de cette couche celle-ci est vulcanisee, 
in situ, suivant un cycle thermique propre a assurer un pro- 
30 cessus de vulcanisation satisfaisant, le reglage et le 
controle de la puissance thermique a l'aide des moyens 23 
pouvant Stre obtenUs a l'aide de sondes, non representees, 
disposes au voisinage du joint et qui peuvent etre soit re- 
tirees apres fin du cycle soit laiss£es en place. 
35 Pour i'obtentibn de la pression necessaire au cours 

de la vulcanisation du manchon d'elastomere on prevoit d'en- 
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tourer le nanchon cru d'une bande de tissu dont le rEtreint, 
au coure du chauffage, procure lee forces de preesion recher- 
ch£es d 'application du manchon sur le tube m£tallique garni 
d*un ou de primaire(e) d • adhErisation. 

On obtient ainsi, par le procEdE selorn 1' invention , 
simultanEment 1 * adhErisation sur le tube 11 du manchon 20 et 
la vulcanisation de celui-ci. 

Apres execution des operations mentionnEes ci- 
dessus, qui se traduisent par la formation sur les tubes me- 
talliques 11 d'une couche anti-corrosion 12 continue, unifor- 
ms quant a son epaisseur et a ses autres caractEristiques 
aussi bien sur les Elements prefabriqu£s en usine qu'au droit 
de la zone de joint, comme montrE sch£matiquement en tirets 
sur la figure 2, on rapporte sur ladite couche les moyens 
d isolation thermique M propres a assurer la continuite de 
ceux rapportEs en usine sur lesdits Elements (montrEs schEma- 
tiquement et partiellement en trait mixte sur cette figure). 

Lorsque de tels moyens comprennent des parties en 
^lastomere, par exeixple sous forme de feuilles ou couches 
prEvues pour la solidarisation entre eux de blocs ou analo- 
gues en materiau isolant lacunaire, 1 'invention prEvoit avan- 
tageusement de faire application des moyens 21-23 pour assu- 
rer la vulcanisation desdites couches, ou feuilles d 1 Elasto- 
mer es. 

Le procEdE et le dispo?itif selon 1* invention per- 
mettent de considerablement raccourcir, par rapport aux pro- 
cedes et dispositifs connus, le v tenqps nEcessaire a l'obten- 
tion d'un joint de quality satisf aisante. 

Ainsi, le proc^de et le dispositif selon 1* inven- 
tion permettent-ils a 1 1 aide des moyens 23 de commander et 
controler simplement le cycle de vulcanisation, operation 
jusqu'alors dif f icilement realisable a l'aide de cordons 
chauffants Electriques, qui agissant a partir de 1'extErieur 
du tube, ont leurs effets limitEs par 1* Epaisseur du produit 
a vulcaniser d'une part et, d' autre part, provoquent frEquem- 
ment la destruction de l'E las tome re lorsque la temperature 
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est augmentee pour eoeayer de require le temps de travail. 

De roeme, la possibility qu' off rent le procede et le 
dispositif de la Demande de pouvoir regler et moduler la 
puissance thermique dissipee permet-elle de s'affranchir des 
5 inconv^nients lies a 1 'utilisation d'une torche et cela comp- 
te tenu du fait que le ou les primaire(s) d' adherisation doit 
(doivent) etre rapporte( 8 ) sur le tube metallique a une tem- 
perature tree nettement differente de celle mise en oeuvre 
pour la vulcanisation. 

10 Conplementairement, 1 • utilisation dans le procede 

et le dispositif selon 1 'invention d'une bobine sous forme 
d'un soleno£de continu ou sous forme de deux demi-coquilles 
(comme montre schematiquement en trait mixte sur la figure 1) 
a puissance d ' induction reglable permet de definer, a volon- 

15 te, et pour chaque point du manchon 20, une courbe de tempe- 
rature en fonction de la distance au plan de joint de deux 
elements adjacents, de sorte que l'on peut a la fois realiser 
une bonne adherisation dud it manchon sur le tube metallique 
et 4viter que ne soient endommag^es les parties de la couche 

20 anticorrosion et/ou les moyens d' isolation thermique dans les 
zones d'extremite des parties denudees sur les tubes metal- 
liques. 

be procede et le dispositif selon 1 'invention per- 
mettent egalement, comme indi que ci-dessus, de realiser 
25 simultanement la continuity de la couche anti-corrosion 12 et 
la continuity de la totalite ou d'une partie des moyens 
d'isolation thermique 13. 

II en est ainsi, par exemple, dans une realisation 
illustree sur la figure 3 dans laque lie l'apport calorifi que 
30 qui peut etre necessaire pour la formation desdits moyens 13 
est obtenu a 1'aide d' elements conducteurs comme des fils me- 
talliques 30 noyes dans le materiau N rapporte pour former 
lesdits moyens d'isolation, la puissance induite etant en 
outre limitee et controlee a 1'aide d'ecrans comme 3! en 
35 acier inox ou en aluminium. 

Dans une autre forme de realisation, l'apport de 
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calories au sein du materiau constitutif des moyens d'isola- 
tion thermique 13 est obtenu en incorporant audit materiau 
nob plus -des conducteurs metalliques comme 30 mais des ele- 
ments conducteurs qui contribuent egalement a l'obtention de 
5 bonnes caracteristiques mecaniques, comme des fibres de car- 
bone ou analogues. 

Un procede et un dispositif selon 1 ' invention ont 
ete mis en oeuvre pour le jointoy age d' elements de canalisa- 
tion d'un pipe-line de quatre pouces (10 cm de diametre) com- 
10 prenant sur le tube metallique proprement dit constitutif du 
pipe-line une couche anti-corrosion en polychloroprene d 'en- 
viron A mm d'epaisseur entouree d'une gaine en materiau iso- 
lant en mousse de PVC disposee suivant des couches reunies 
entre elles par un elastomere du meme type que celui consti- 
15 tut if de ladite couche anti-corrosion. 

D'exceilents resultats ont 4t4 obtenus en utilisant 
comme primaire d'adherisation un produit vendu par la Societe 
LORD CHEMICAL PRODUCTS (une Society des U.S.A. ) sous la deno- 
mination "CHEMLOCK" du unVproduit vendu par la Societe HENKEL 
20 sous la denomination "CHEMOSIL", rapporte apres sechage des 
parties metalliques du pipe-line a l'aide des moyens 21-23 et 
lui-meme seche a l'aide desdits moyens a une temperature de 
l'brdre de 60 a 70 C C. Apres "augmentation de la temperature 
aux environs . de 105-115 "C, temperature a laquelle l'elasto- 
25 mere est rendu adherent au CHEMOSIL, et qui est conservee 
pendant un certain temps, on procede a la vulcanisation de 
l'elastomere a une temperature comprise entre 120 et 160°C, 
1 ' adherisation et la vulcanisation du manchon en polychloro- 
prene de 4 mm d'epaisseur "etant conduite a l'aide d'un appa- 
30 reillage a induction fonctionnant a la frequence de 50 Hz 
pour une elevation de temperature de 30"C/minute. 
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RE VENDI CATIONS . 
lM Proced4 de jointo^age d:4X%pt8,.d e .co^uite de! 
transport de fluide cpnportan^. m tube, met*lliq„e et-^e oou- 
che anti-corrosion en, un, materiau elastomere ainei que, Ve" 
5 cas echeant, des moyens d ' isolation thermique entourant la- 
dxte couche, dans lequel on . ef f ectue, la eoudure de* mjitrfy^L 
tes des tubes metalliques . ad jacents et dans leguel on forme 
ensuite un manchon sensiblement au droit .desdites extremity s 
caracterise en ce que, pour menager une cpuche anti-corrosion 
10 continue, ledit Inchon (20) est en ,un n*teri*u> de «eme natu- 
re que celui constitutive la couche ant i -corrosion (12). de 
preference en le meme materiau, rendu solidaire des: tubes m&- 
talliques (11) des elements adjacents (l 0l , 10 2 ) f par une 
operation de vulcanisation in situ conduite par mise en oeu- 
15 vre d'un cycle thermique obtenu I'aide.de m^ens (21.2 3) .de 
chauf f age par induction desdits tubes metalliques^ 

2- ) Precede selon la reyendication 1. caracterise 
en ce que le manchon ( ?v 0) dont ,1a vulcanisation est conduite ' 
xn situ est depose initialement sous t fo ¥ me d'une couche d'e- 
20 lastomere cru de meme nature et avantageusement de mexoe com- , 
position que celui constitutif de la couche anti-corrosion 
(12) prealablement fixee sur les troncons : (1Ai> 10 2 ) a assem- 
bier, le mancbon ayant une epaisseur ee,nsiblement egale a> 
celle de ladite couche (12) et etant rapporte sur les extre- 
25 mites nues des tubes metalliques a P re.s -traitement desdites 
extremxtes par un processus en soi connu identique 4 celui 
mis en oeuvre pour la fabrication des elements en usine. 

3«) Precede selon l'une guelconque des .revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que, simultanement 4 la 
30 vulcanisation in situ du. manchon (2Q) on effectue. a 1'aide 
desdits moyens de chauffage par induction un . traitement ther- 
mique reguis pour la realisation desdits moyens d'isolation 
thermique dans ladite zone de jointoyage* . , 

4>) Proc * de ««lon la revendication 3. caracteris* 
en ce que 1'on prevoit, dans le materiau destine- a former 
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leadits noyent d* isolation thermique, des ^l^mente conduc- 
teuro (30) cowree des file m6talliques, des fibres de carbone 
ou analogues, qui aont' 7 inctorpor6s dans ledit mat£riau. 

5 # ) Proc6d6 selon l'une quelconque des revendica- 
tions prkidenUBf cardctiri84 en ce qu'on pr£voit pour la 
convttande et le rfeglage desdits moyens de chauffage par in- 
duction (21*23) des sondes dispos&es au voisinage des tubes 
m&talliques dans la rone de jointoyage. 

6*) Proc£d£ selon l'une quelconque des revendica- 
tions pr£c4dentes, caractlrlrisl en ce que la puissance ther- 
mique dissip£e par induction est en outre control£e et/ou 
comma nd£e & l'aide d'^crans ou analogues de forme et de natu- 
re appropri£es« 

7 # ) Proc4d£ selon l'une quelconque des revendica- 

■ tions pr6c£dentes, dans lequel on pr^voit, de fagon en soi 
connue, de fournir les forces de pression n&cessaires a I 1 ap- 
plication du raanchon eur le tube metallique a l'aide d'une 
enveloppe garnissant la face Wxterne du manchon (20) , carac- 
t£ris£ en ce que ladite enveloppe est une bande de tissu 

> subissant un rkreint lors de la.vulcanisation in situ du 
manchon* 

8 # ) Proc&d£ selon la revendication 1, caract^risl 
en ce que le manchon est en tin m^t£riau du type polyur&- 
thanne • . *w 

} 9*) Di spos i t i f pour mi s e en oeuvre du proclde 

selon l'une quelconque des revindications precedentes, carac- 
t£ris£ en ce qu'il coraprend des mbyens (21-23) de chauffage 
par induction et des moyens pour 1 1 alimentation et la com- 
mande suivant un cycle predetermine de la puissance induite 

3 fournie auxdits moyens de chauffage (21). 

10*) Dispositif selon la revendication 9/ caract£- 
ris£ en ce que lesdits moyens de chauffage sont sous forme 
d'un bobinage d 1 induction (22) conprenant une multiplicit6 de 
spires. • 

5 11* ) Dispositif selon la revendication 10, carac- 

t£ris£ en ce que le bobinage d' induction est sous forme d*une 
pince articul£e # a deux demi-coquilles. 
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12* ) Dispositif selon I'une quelconque dee revendi- 
cations 9 a 11, caract£ris£ en ce qu g il conqprend en outre dee 
rooyene d'icrans pour la conunande et/ou la regulation de la 
puissance thermique dissip£e par induction. 

13* ) Ensemble d'£l£ments de canalisation et/ou de 
conduite, notarament de transport de f luide, obtenu par mise 
en oeovre du proc£de selon l'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 8 et/ou a l*aide du dispositif selon I'une quelcon- 
que des revendications 9 a 12. 
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